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Verfahren und Vorrichtung zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Loschen einer 
wiederbebilderbaren Druckform, welche insbesondere von Druckfarbe gereinigt ist. 

Das heute bedeutendste Druckverfahren, das Offset-Druckverfahren, beruht auf der 
Nichtmischbarkeit von Wasser und fetthahiger Druckfarbe. Nicht-druckende Stellen einer 
Offset-Druckform sind dabei derart aufbereitet, dass sie sich in einem hydrophilen Zustand 
befinden, das heifit dass sie Wasser bzw. ein Feuchtmittel annehmen, wahrend die 
druckenden Stellen einer Offset-Druckform sich im hydrophoben Zustand befinden, das 
heifit sie nehmen Wasser oder Feuchtmittel nicht an. Bei der Feuchtung der z. B. auf einem 
Plattenzylinder aufgebrachten Druckform v^^erden somit nur die hydrophilen Stellen 
benetzt, so dass beim anschlieCenden Einfarben der Druckform die fetthaltige Druckfarbe 
nur an den hydrophoben und zugleich lipophilen, das heifit fettannehmenden Stellen auf 
die Druckform aufgebracht wird. Das derart erzeugte Druckbild wird anschlieBend vom 
Plattenzylinder auf einen Gummituch-Zylinder und von dort unter Druck auf einen 
Drucktrager, z. B. Papier, Karton oder Folic, ubertragen. Das Offset- Verfahren ist somit 
ein indirektes Druckverfahren, 

Im Offset-Druck verwendete konventionelle Druckformen bestehen zumeist aus 
vorbeschichteten Aluminiumplatten, deren Druckflache durch mechanische imd/oder 
elektrolj^ische Prozesse an den nicht-druckenden Stellen aufgeraut wurden, so dass an 
diesen Stellen feine Poren bzw. Kapillaren entstehen, die den Feuchtmittelfilm aufnehmen 
und halten. An den druckenden Stellen dagegen weisen die Druckformen eine feine, 
geschlossene Oberflache auf, die Feuchtmittel nicht annimmt, jedoch der Druckfarbe einen 
gut haftenden Untergrund bietet. Diese Druckformen konnen jedoch nur einmal bebildert 
werden, ein anschliefiendes Loschen des Druckbildes und ein Wiederbebildem mit einem 
neuen Druckbild ist nicht moglich. 
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Es sind femer Druckformen bekannt, welche mehrfach bebildert werden konnen. Diese 
Druckformen weisen eine Oberflache auf, die z. B. vom hydrophoben Zustand reversibel in 
den hydrophilen Zustand uberfuhrt werden kann. 

In der EP 0 91 1 1 54 Al ist eine solche Druckform beschrieben, deren Oberflache mit 
Titanoxid oder Zinkoxid beschichtet ist. Die Oberflacheneigenschafl dieser Druckform 
wechselt unter Einwirkung von UV-Strahlung von bevorzugt weniger 400nm Wellenlange, 
vom hydrophoben in den hydrophilen Zustand. Weiterhin kann die Druckform unter 
Warmeeinwirkung, z. B. vermittelt durch einen Infrarot-Laser oder eine Heizelemente- 
Anordnung, v^ieder zuruck in den hydrophoben Zustand versetzt werden, welcher zugleich 
den lipophilen Zustand darsteilt. Das Druckbild wird nun in der Weise erzeugt, dass die 
beschichtete Druckform, welche sich urspriinglich im hydrophoben bzw, lipophilen 
Zustand befindet, voUflachig mit ultravioletter Strahlung bestrahlt wird und somit 
voUflachig hydrophil wird. An den zu druckenden Stellen wird dann lokal zum Beispiel 
mittels der Heizelemente-Anordnung Warme zugefuhrt, wodurch die Druckform lokal 
bebildert, das heiUt lokal lipophil wird. Danach wird Druckfarbe und Feuchtmittel auf die 
Oberflache der Druckform aufgebracht, wobei die Druckfarbe und das Feuchtmittel nur an 
den jeweiligen, diese annehmenden Stellen anhaftet und somit die Druckform zum 
Drucken vorbereitet ist. Nach dem Drucken wird die Druckform in einer Wasch- 
Einrichtung zunachst von Druckfarbe gereinigt und durch die emeute Einwirkung von UV- 
Strahlung wieder in den voUflachig hydrophilen Zustand zuriickversetzt. Das Druckbild ist 
somit von der Druckform geloscht und diese kann einem weiteren Bebilderungsprozess 
unterzogen werden. 

Aus der EP 0 91 1 155 A 1 ist weiterhin eine ebenfalls mit Titanoxid oder Zinkoxid 
beschichtete Druckform bekannt, welche wie die in der EP 0 91 1 154 A 1 beschriebene 
Druckform durch Einsatz von UV-Strahlung in den hydrophilen und durch Einsatz von 
Warme in den lipophilen Zustand versetzt werden kann. Die beschriebene Druckform 
befmdet sich zunachst im lipophilen Zustand und wird nur lokal an den nicht-druckenden 
Stellen UV-Strahlung ausgesetzt, um diese Stellen in den hydrophilen Zustand zu 
uberfiihren. Die Druckform wird demnach negativ bebildert. Nach dem Drucken wird die 
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Druckfonn zunachst von der restlichen Druckfarbe gereinigt und anschlieBend durch 
Warmebehandlung vollflachig in den lipophilen Zustand zuruckversetzt, hierdurch 
geloscht und fur einen weiteren Bebilderungsprozess vorbereitet. 

Das beschriebene Loschen der Druckform beansprucht jedoch eine Dauer von mehreren 
Minuten, so zum Beispiel etwa 10 Minuten bei einer Temperatur von etwa 150°C. Diese 
Dauer kann nur durch Erhohung der Temperatur verringert werden. Um zum Beispiel eine 
Losch-Dauer von 1 0 Sekunden zu erreichen, muss die Temperatur wahrend der 
Warmebehandlung bereits auf 250°C erhoht werden. Einer sukzessiven Verringerung der 
Losch-Dauer steht hierbei zum einen die Temperaturvertraglichkeit, insbesondere die 
Zerstorung der Oxidschicht durch die Warmeeinwirkung, zum anderen die 
Temperaturempfmdlichkeit der Loschvorrichtung, welche sich zum Beispiel in der 
Druckmaschinen befinden kann, sowie der Druckmaschine selbst entgegen. Gerade im Fall 
von Computer-to-Press-Anwendungen, das heiBt in Anwendungen bei denen die Bilddaten 
von einem Rechner direkt in die Druckmaschine geleitet werden, soil aber die Bebilderung 
und das Loschen der Druckformen in der Druckmaschine erfolgen und gleichzeitig die 
Dauer beider Vorgange, insbesondere die Dauer des Loschvorgangs, minimiert werden, um 
eine schnelle Druckauftragsanderung durchftihren zu konnen. Eine nach dem Stand der 
Technik geloschte Druckform musste hierzu jedoch auBerordentlich aufgeheizt werden und 
folglich vor dem nachfolgenden Bebilderungsprozess eine Abkiihlphase durchlaufen, 
wodurch die Gesamtdauer der Wiederbebilderung wieder unvorteiihafk zunimmt. 

Es ist weiterhin bekannt, dass sich der Hydrophilie-Effekt der Druckform bei Lagerung im 
Dunkeln innerhalb von Stunden oder innerhalb von Wochen, je nach Titandioxid- 
Modifikation, wieder verliert. Auf molekularer Ebene werden hierbei OH-Gruppen, die die 
Hydrophilie bedingen, abgegeben und stattdessen lagert sich Sauerstoff an, der fur die 
Hydrophobic der Oberflache verantwortlich ist. 

Als wiederbebilderbare Druckformen werden weiterhin Druckformen eingesetzt, welche 
nach dem Reinigungsprozess in einem Beschichtungsprozess mit einer bebilderbaren 
Oberflache neu beschichtet werden. Es wird hierbei also nicht die drucktechnisch relevante 
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Oberflachenschicht im molekularen Bereich verandert und geloscht, sondem eine bereits 
bebilderte Schicht mit einer noch nicht bebilderten Schicht uberzogen. 

Der Erfindung liegt demgemafi die Aufgabe zugmnde, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
5 zu schaffen, mit welchem bzw. mit welcher wiederbebilderbare Druckformen in kurzer 
Zeit geloscht werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale gemaJi Anspruch 1 und 1 3 
gelost. Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteranspriichen enthalten. 

10 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform, 
welche insbesondere von Druckfarbe gereinigt ist, zeichnet sich dadurch aus, dass die 
Druckform mit einem flussigen oder gasformigen Loschmittel behandelt wird. 

1 5 Durch das erfmdungsgemaBe Behandeln der Druckform mit einem flUssigen oder 

gasformigen Loschmittel karm der Loschvorgang in vorteilhafter Weise in sehr kurzer Zeit 
durchgefuhrt werden. Die Einwirkung des Loschmittels auf die Oberflache der Druckform, 
welche zum Beispiel eine Titandioxidschicht sein kaim, fiihrt diese zum Beispiel vom 
hydrophilen in den hydrophoben Zustand oder vom hydrophoben in den hydrophilen 

20 Zustand uber. Dem Anwender des erfindungsgemafien Verfahrens wird es somit 
ermoglicht, das Loschen wiederbebilderbarer Druckformen in derart kurzer Zeit 
durchzufuhren, dass zum Beispiel Druckformen in Computer-to-Press-Anwendungen mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren geloscht werden konnen. Es ist jedoch in vorteilhafter 
Weise auch moglich, Druckformen, welche von einem Druckzylinder in einer 

25 Druckmaschinen entfemt wurden, auBerhalb der Druckmaschine in sehr kurzer Zeit vor 
dem Wiederbebildem zu loschen und anschlieBend wieder in die Druckmaschine 
einzusetzen. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens kann die 
30 Druckform wahrend der Behandlung mit dem flussigen Loschmittel mit Uitraschall 

behandelt werden. Durch die gieichzeitige Behandlung der Druckform mit dem fliissigen 
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Loschmittel und mit Ultraschall wird die Dauer des Loschvorgangs in vorteilhafler Weise 
weiter verkurzt. Der Loschvorgang kann sowohi in der Druckmaschine als auch in einem 
Ultraschallbad auBerhalb der Druckmaschine durchgefuhrt werden, wobei das flussige 
Loschmittel zumindest einen Teil der Tauchbad-Flussigkeit bilden kann. Nach vollendetem 
Loschprozess befmdet sich die Druckformoberflache in einem hydrophoben Zustand. 

Es kann in einer weiteren Ausfuhrungsform des erfmdungsgemafien Verfahrens 
vorgesehen sein, die Druckform wahrend der Behandlung mit dem flussigen Loschmittel 
der Einwirkung einer Warmequelle auszusetzen. Durch die Einwirkung der Warmequelle 
auf die Druckform wahrend der Behandlung mit dem flussigen Loschmittel wird die Zeit, 
die zum Loschen der Druckform benotigt wird, in vorteilhafter Weise weiter verkurzt. 
Dabei kann die Druckform der Einwirkung der Warmequelle innerhalb der Druckmaschine 
ausgesetzt werden. Es kann jedoch auch vorgesehen sein, die Einwirkung der Warmequelle 
auf die Druckform auBerhalb der Druckmaschine durchzuftihren. In beiden Fallen kann als 
Warmequelle wenigstens ein Infrarot-Laser, wenigstens ein Warmestrahler und/oder 
wenigstens ein HeiBluftgeblase eingesetzt werden. Es kann femer vorgesehen sein, dass die 
Leistung der Warmequelle veranderbar ist, wobei die Einstellung von Hand als auch 
automatisch erfolgen karm. Bei Einsatz von Wasser als Loschmittel und gleichzeitiger 
Warmezuflihr wird die drucktechnisch relevante AuBenschicht der Druckform in einen 
ganzheitlich hydrophoben Zustand zuruckgeschaltet. 

Es ist weiterhin auch moglich, bei der Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
die Druckform wahrend der Behandlung mit dem flussigen Loschmittel gegeniiber dem 
Normaldruck erhohtem Umgebungsdruck auszusetzen. Durch Erhohung des 
Umgebungsdrucks wird die Siedetemperatur des flussigen Loschmittels ebenfalls erhoht 
und es ist somit moglich, den Loschprozess bei einer Temperatur durchzufuhren, welche 
hoher ist als die Siedetemperatur des flussigen Loschmittels bei Normaldruck. So kann es 
zum Beispiel in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erflndungsgemaBen 
Verfahrens vorgesehen sein, dass Wasser als flussiges Loschmittel zum Einsatz kommt. 
Der Einsatz von Wasser als Loschmittel ftir wiederbebilderbare Druckformen fiihrt fur den 
Bediener zum einen zu einer erheblichen Kostenerspamis, da Wasser sehr gunstig ist, und 
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2:um andem zu einer wesentlichen Arbeitserleichtemng ein Wasseranschluss in der Regel 
in der Nahe einer jeden Druckmaschine, insbesondere in der Nahe einer lithographischen 
OfFsetdruckmaschine, vorhanden ist. Beim Einsatz von Wasser als Loschmittel kann, wenn 
wie oben erwahnt der Umgebungsdruck gegeniiber dem Normaldruck erhoht wurde, die 
Temperatur des Loschmittels wahrend der Einwirkung der Warmequelle auf iiber 1 00°C 
erhoht werden. 

Es ist femer jedoch auch moglich, dass in dem erfindungsgemaBen Verfahren eine Saure 
oder eine Lauge als flussiges Loschmittel eingesetzt wird. Bei diesem chemischen Loschen 
wird die Druckform je nach verwendeter Saure oder Lauge wieder in einen einheitlich 
hydrophoben oder hydrophilen Oberflachenzustand geschaltet. 

Eine bevorzugte Ausftihrungsform des erfmdungsgemaBen Verfahrens kairn sich weiterhin 
dadurch auszeichnen, dass das fltissige Loschmittel unter Einsatz wenigstens einer 
Spriiheinrichtung auf die Druckform aufgebracht wird. Hierdurch wird in vorteilhafter 
Weise ein gleichmafiiger, flachenhafter Auftrag des flussigen Loschmittels auf die 
Druckform erreicht, wobei weiterhin eine sehr genaue Dosierung der Loschmittelmenge 
durch eine Einstellung der Spriihdtisen bzw. durch Einstellen des Drucks, mit welchem das 
Loschmittel beaufschlagt wird, ermoglicht wird. 

Vorzugsweise kann in einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens die 
Druckform wahrend der Behandlung mit dem gasformigen Loschmittel der Einwirkung 
von Licht entzogen werden, wobei als gasformiges Loschmittel zum Beispiel Sauerstoff 
eingesetzt werden kann. Das Behandeln der Druckform mit einem Uberangebot an 
Sauerstoff in abgedunkelter Umgebung fuhrt die gesamte Druckform wieder in einen 
einheitlichen hydrophoben Zustand iiber und loscht somit ein auf der Druckform sich 
befmdendes Druckbild, Der Loschprozess kann zum Beispiel innerhalb der Druckmaschine 
durchgefuhrt werden, wobei der Bereich um den Druckformzy Under, auf welchem sich die 
Druckform befmdet, weitestgehend abgedunkek wird, zum Beispiel durch eine 
Abschottvorrichtung bewirkt, und wobei mit Hilfe einer oder mehrerer 
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Zufuhreinrichtungen, zum Beispiel in Form von Dusen, der Druckformoberflache reiner 
Sauerstoff angeboten wird. 

Generell ist es moglichj alle oben beschriebenen Ausfuhmngsformen des 
erfindungsgemaBen Verfahrens sowohl innerhalb einer Druckmaschine als auch auBerhalb 
einer Druckmaschine durchzufiihren, wobei lediglich die Vorrichtungen, mit welchen das 
Verfahren durchgefuhrt werden kann, den entsprechenden Bedingungen, insbesondere den 
Bedingungen innerhalb einer Druckmaschine, angepasst werden miissen. So kann es zum 
Beispiel bei Spriiheinrichtungen weiterhin vorgesehen sein, durch eine zusatzliche 
Abschotteinrichtung die Umgebung um die Spruheinrichtung innerhalb einer 
Druckmaschine vor der Einwirkung der verspruhten Loschmittel zu schiitzen. Es konnen 
aber auch zusatzliche Absaugeinrichtungen zum Absaugen der uberschussigen verspruhten 
Loschmittel vorgesehen sein. 

Die oben beschriebenen vorteilhaften Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens, 
bei welchen die Druckform einem gegeniiber dem Normaldruck erhohten 
Umgebungsdruck ausgesetzt wird, konnen vorzugsweise auBerhalb der Druckmaschine in 
gesonderten Loschvorrichtungen durchgefuhrt werden. Solche Vorrichtungen weisen zum 
Beispiel einen druckdicht verschlieBbaren Raum auf, in welchem die Druckform wahrend 
des Loschens angeordnet wird, und der mittels einer Uberdruck-Einheit, zum Beispiel 
eines Kompressors, mit einem Druck beaufschlagt wird, der hoher als der Normaldruck der 
Luft ist. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform, 
welche von Druckfarbe gereinigt ist, zeichnet sich durch eine Einrichtung zum Aufbringen 
von flussigem oder gasformigem Loschmittel auf die Druckform aus. 

Die Einrichtung zum Aufbringen von Loschmittel auf die Druckform kann zum Beispiel 
eine Spruheinrichtung, insbesondere eine oder mehrere Spruhdusen, eine Auftragswalze, 
eine Nebelkammer oder eine Einrichtung zum Aufbringen des Loschmittels durch 
elektrostatische Aufladung des Loschmittels und der Druckform sein. Die Einrichtung 
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kann weiterhin eine Einheit zum Einstellen der Dosierung des Loschmittels beim 
Aufbringen auf die Druckform umfassen. Durch die beschriebenen Einrichtungen zum 
Aufbringen eines Loschmittels auf die Druckform wird es in vorteilhafter Weise dem 
Drucker ermoglicht, das Loschmittel vollflachig und in gewiinschter Dosierung auf die 
Druckform aufzubringen, wodurch optimale Bedingungen fur das Loschen der 
wiederbebilderbaren Druckform erreicht werden konnen, und somit der Loschvorgang in 
geringer Zeit durchgefiihrt werden kann. 

Weitere Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Vorrichtung konnen eine 
Ultraschallquelle zum Bestrahlen der Druckform mit Ultraschall oder eine Warmequelle 
zum Erwarmen der Druckform vorsehen. Als Warmequelle kann dabei wenigstens ein 
Infrarot-Laser, wenigstens ein Warmestrahler und/oder wenigstens ein HeiBluftgeblase 
eingesetzt werden. Die UltrsischallqueUe und die Warmequelle konnen zum Beispiel in der 
Nahe des Druckformzylinders derart angeordnet sein, dass sie der Einrichtung zum 
Aufbringen des Loschmittels auf die Druckform in Drehrichtung des Druckformzylinders 
nachgeordnet sind, wodurch in vorteilhafter Weise der Ultraschall bzw. die Warme direkt 
auf die zuvor mit Loschmittel behandelte Druckform einwirkt. 

Es sind auch Druckprozesse denkbar, die sich dadurch auszeichnen, dass bei jeder 
Umdrehung des Druckformzylinders das bisherige Bild geloscht und die Druckform neu 
bebildert wird. Hierzu ist ein sehr schnell durchfuhrbarer und wirkender Loschprozess 
notig, wobei oben beschriebenes Verfahren und beschriebene Vorrichtung, soweit sie 
on-press durchfuhrbar sind, zum Einsatz kommen konnen. 

Die Erfmdung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeichnungen anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsformen beschrieben, wobei ubereinstimmende Telle in verschiedenen 
Ausfuhrungsformen mit gleichen Bezugszeichen versehen sind. 
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In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 einen Ablau^lan des erfindungsgemaBen Verfahrens, wobei die Druckform 
mit Ultraschall behandelt wird. 

Fig. 2 einen Ablaufplan des erfindungsgemafien Verfahrens, wobei die Druckform 
mit Wasser imter Zufuhr von Warme behandelt wird, 

Fig. 3 einen Ablaufplan des erfindungsgemafien Verfahrens, wobei die Druckform 
mit Sauerstoff unter Entzug von Lichteinwirkung behandelt wird. 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Vorrichtung, die eine 
Spriiheinrichtung und eine Ultraschallquelle umfasst. 

Fig. 5 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Vorrichtung, die eine 
Spriiheinrichtung und einen Infrarot-Laser umfasst. 

Fig. 6 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Vorrichtung, die eine 
Spriiheinrichtung und einen Warmestrahler umfasst. 

Fig. 7 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Vorrichtung, die zwei 
Spriiheinrichtungen und ein Heifiluftgeblase umfasst. 

Fig. 8 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Vorrichtung, die eine 
Spruheinrichtxmg und eine Abschotteinrichtung umfasst. 

Der in Fig. 1 gezeigte Ablaufplan eines Verfahrens zum Loschen einer 
wiederbebilderbaren Druckform zeigt einen ersten Verfahrensschritt 2, in welchem die 
Druckform zunachst von der Druckfarbe gereinigt wird. Diese Reinigung der Druckform 
kann mit Hilfe einer bekannten Wascheinrichtung durchgefuhrt werden. In einem weiteren 
Verfahrensschritt 4 wird festgelegt, ob der Loschprozess nachfolgend in der 
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Druckmaschine (on-press) oder auBerhalb der Druckmaschine (off-press) durchgeftihrt 
werden solL Falls der Loschprozess off-press durchgefuhrt wird, wird in einem weiteren 
Verfahrensschritt 6 die Druckform von dem Druckzylinder abgenommen und in dem 
darauffolgenden Verfahrensschritt 8 in eine sich aulierhalb der Druckmaschine befindende 
5 Loschvorrichtung eingesetzt. Die Druckform kann plattenformig oder zylinderformig 
ausgebildet sein, wobei die plattenformige Druckform durch eine bekannte 
Plattenklemmeinrichtung auf dem Druckformzy Under befestigt wird, wahrend eine 
zylinderfbrmige Druckform axial auf dem Druckformzylinder aufgeschoben und von 
diesem abgezogen wird. Die Druckform, welche zum Beispiel eine Titandioxidschicht an 

1 0 ihrer Oberflache aufweist, wird nun, in Verfahrensschritt 1 0, mit einem fliissigen 

Loschmittel behandelt, wobei d£is flussige Loschmittel mit Hilfe einer Auftragseinrichtung, 
zum Beispiel einer Spriiheinrichtung, auf die Druckform aufgebracht werden kann oder 
wobei die Druckform in ein Tauchbad, welches zumindest teilweise aus dem fliissigen 
Loschmittel besteht, eingebracht wird. Das Loschen der Druckform mit Hilfe eines 

15 Tauchbades wird bevorzugt in der off-press Ausfxihrung des erfmdungsgemaBen 

Verfahrens eingesetzt. Durch die in Verfahrensschritt 10 durchgefuhrte Behandlung der 
Druckform mit einem fliissigen Loschmittel wird die Druckform je nach eingesetztem 
Loschmittel vollflachig in einen hydrophilen oder hydrophoben Zustand zuriickversetzt, 
wodurch alle Bildinformationen auf der Oberflache der Druckform irreversibel geloscht 

20 werden. Zum Zuriickschalten der Oberflachenschicht 36 der Druckform in den 

hydrophoben Ausgangszustand kann zum Beispiel Wasserstoffperoxid H2O2 zum Einsatz 
kommen, wahrend die Oberflachenschicht 36 zum Beispiel mit Natronlauge NaOH in den 
hydrophilen Ausgangszustand versetzt werden kann. Dabei konnen eine 30 %ige wassrige 
Losung von H2O2 und eine 20 %ige wassrige Losung von NaOH zum Einsatz kommen, 

25 Zur weiteren Unterstiitzung dieses Loschprozesses wird in Verfahrensschritt 12 die 
Druckform zusatzlich wahrend der Behandlung mit dem flussigen Loschmittel mit 
Ultraschall behandelt. Durch die durch den Ultraschall vermittelte Energiezufiihr wird der 
Loschprozess in vorteilhafter Weise weiterhin unterstiitzt und verkurzt. Es kann 
vorzugsweise Ultraschall im Frequenzbereich zwischen 30 kHz und 50 kHz eingesetzt 

30 werden. 
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In Fig. 2 wird eine weitere Ausfuhrungsform des erfmdungsgemaBen Verfahrens gezeigt, 
bei welchem die Druckform mit Wasser als flussigem Loschmittel behandelt wird und 
weiterhin der Einwirkung einer Warmequelle ausgesetzt wird. Die Verfahrensschritte 2, 4, 
6 und 8 sind dabei gleich den in Fig. 1 beschriebenen Verfahrensschritten. In dem 
5 Verfahrensschritt 14 wird die Druckform zunachst mit Wasser als flussigem Loschmittel 
behandelt. Es kann sich hierbei um gewohnliches Leitungswasser, aber auch um speziell 
auflDereitetes Losch wasser, welches zum Beispiel einem Destillationsvorgang unterzogen 
wurde, handeln. In dem nachfolgenden Verfahrensschritt 1 6 wird die Druckform zur 
Unterstutzung des Loschvorgangs zusatzlich der Einwirkung einer Warmequelle 

1 0 ausgeset2rt. Die Zufuhr von Warmeenergie, zum Beispiel in Form von Warmestrahlung, 
bewirkt eine vorteilhafte Unterstutzung des Loschprozesses und eine weitere Reduzierung 
der Zeitdauer des Loschprozesses. Ein weiterer Verfahrensschritt 1 8 beinhaltet die 
Erhohung des Umgebungsdrucks der Druckform gegeniiber dem Normaldruck der Luft 
wahrend der Behandlung der Druckform mit dem flussigen Loschmittel Wasser und der 

15 Zufuhr von Warmeenergie. Durch die genannte Erhohung des Umgebungsdrucks kann bei 
Verwendung von Wasser als flussigem Loschmittel bei hoheren Temperaturen als 100°C 
die Loschung der Druckform durchgefuhrt werden, und somit die Dauer der Loschung der 
Druckform weiterhin in vorteilhafl:er Weise verkiirzt werden. Eine Temperierung der 
Druckform 36, bzw. deren Oberflache, auf etwa eine Temperatur im Bereich von SO'^C bis 

20 120°C erweist sich als gunstig zur Unterstutzung des loschmittel- induzierten 
Loschvorgangs. 

Fig. 3 zeigt einen weiteren Ablaufplan flir ein erfindungsgemaBes Verfahren, welcher in 
den Verfahrensschritten 2, 4, 6 und 8 mit den in Fig. 1 und 2 gezeigten Verfahren 

25 ubereinstimmt. In dem folgenden Verfahrensschritt 20 wird die Druckform mit Sauerstoff 
als gasfbrmigem Loschmittel behandelt, wodurch die Druckform in einem vollflachig 
hydrophoben Zustand zuriickversetzt wird und jegliche Bildinformation auf der Oberflache 
der Druckform verloren geht. Es kann in einem weiteren Verfahrensschritt 22 zur 
Unterstutzung des Loschprozesses weiterhin vorgesehen sein, die Druckform wahrend der 

30 Behandlung mit Sauerstoff der Einwirkung von Licht zu entziehen. So kann zum Beispiel 
die Druckform durch eine Abschotteinrichtung in im wesentlichen voilstandiger 
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Dunkelheit gelagert werden, wahrend sie gleichzeitig einem Sauerstoffbad ausgesetzt wird. 
Dutch die Verhindemng der Einwirkung von Licht auf die Oberflache der Druckform wird 
das Uberfiihren in den hydrophoben Zustand der Oberflache begiinstigt und zeitlich 
verkurzt- 

Die in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung umfasst 
einen Druckformzy Under 30, einen Gummizy Under 32 sowie einen 
Gegendruckzy Under 34. Ein Druckbild, welches sich auf der Oberflache einer 
wiederbebilderbaren Druckform 36 befindet, wird auf ein Gummituch 38 des 
Gummizy Unders 32 ubertragen und von dort auf einen Bildtrager 40, zum Beispiel ein 
Papierbogen oder eine Papierbahn, welcher durch den Walzenspalt zv^schen dem 
Gummizy Under 32 und dem Gegendruckzy Under 34 laufl:, ubertragen. Zum Loschen der 
wiederbebilderbaren Druckform 36 auf dem Druckformzy linder 30 in einer on-press 
Ausfiihrungsform der erfmdungsgemaBen Vorrichtung wird die Druckform 36, nachdem 
sie von einer nicht dargesteUten Wascheinrichtung von Druckfarbe gereinigt wurde, mit 
einem flussigen Loschmittei 42, welches mit Hilfe einer Spriiheinrichtung 44 auf die 
Oberflache der wiederbebilderbaren Druckform 36 aufgespruht wird, behandelt. Das 
flUssige Loschmittei bildet einen dunnen Film 46 auf der Oberflache der 
wiederbebilderbaren Druckform 36, welcher sich ausgehend von der Stelle, an welcher das 
flussige Loschmittei 42 auf die Druckform aufgespruht wird in Drehrichtung des 
Druckformzylinders 30 erstreckt. Durch eine der Spriiheinrichtung 44 in Drehrichtimg des 
Druckformzy Unders 30 nachgeordnete Ultraschallquelle 48 wird die Druckform 36 mit 
Uitraschall 50 behandelt. Ein Motor 52 dreht den Druckformzy linder mit der darauf 
angeordneten wiederbebilderbaren Druckform 36 wahrend des Loschvorgangs in der durch 
den Pfeil 54 dargesteUten Drehrichtung. Durch eine Steuereinheit 56 wird die Dosierung 
des Loschmittels 42 und die Intensitat der Ultraschallstrahlung 50 gesteuert. Dabei ist es 
zum Beispiel moglich, durch eine nicht dargestellte Sensoreinheit das Druckbild oder Reste 
des Druckbildes auf der Oberflache der wiederbebilderbaren Druckform 36 zu detektieren 
und in Abhangigkeit davon die Menge des flUssigen Loschmittels 42, die Auftragungsstelle 
des flussigen Loschmittels 42 oder die lokale Intensitat der Ultraschallstrahlung 50 fiir 
einen effizienteren Loschvorgang an das detektierte Druckbild oder an die noch nicht 
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geloschten Reste des Druckbildes anzupassen. Die Steuereinheit 56 steuert femer den 
Motor 52 zum Drehen des Druckformzylinders 30, so dass eine gezielte, zum Beispiel 
schrittweise, langsame oder schnelle Drehung des Druckformzylinders in Vorwarts- bzw. 
Ruckwartsrichtung ermoglicht wird. 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Ausfuhnmgsform erfindungsgemaBen Vorrichtung zum 
Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform ist der Spriiheinrichtung 44 ein Infrarot- 
Laser 58 in Drehrichtung des Druckformzylinders 30 nachgeordnet. Die mit dem fliissigen 
Loschmittel 42 behandeite Oberflache der wiederbebilderbaren Druckform 36 wird 
weiterhin mit Infrarotstrahlung 60 behandelt. Die Infrarot-Laser-Einheit 58 kann hierbei 
aus einem einzigen Infrarot-Laser 58 bestehen, deren Laserstrahl 60 durch eine nicht 
dargestellte Abscanneinrichtung uber die Oberflache der wiederbebilderbaren 
Druckform 36 in axialer Richtung bin- und herbewegt wird. Es kann jedoch auch 
vorgesehen sein, eine Infrarot-Laser-Einheit in Form einer linearen, axialen 
Laseranordnung mehrerer Infrarot-Laser einzusetzen, welche in der Nahe der Oberflache 
der wiederbebilderbaren Druckform 36 parallel zur Achse 3 1 des Druckformzylinders 30 
angeordnet ist. Durch die Steuereinheit 56 kann die Lei stung des Infrarot-Lasers 58 
gesteuert und zum Beispiel wahrend des fortschreitenden Loschprozesses kontinuierlich 
reduziert werden. 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfmdungsgemaBen Vorrichtung, bei 
welcher statt eines Infrarot-Lasers wie in Fig. 5 gezeigt, ein Warmestrahler 62 zur 
Spriiheinrichtung 44 benachbart in der Nahe der Oberflache der wiederbebilderbaren 
Druckform 36 angeordnet ist. Auch in dieser Ausfuhrungsform der Vorrichtung zum 
Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform ist es moglich, mittels einer 
Steuereinheit 56 die Ausgangsleistung der Warmequelle in Form eines Warmestrahlers 62 
2M regulieren. 

Fig. 7 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, bei welcher zum Erwarmen der 
Oberflache der wiederbebilderbaren Druckform 36 ein HeiBluftgeblase 64 benachbart zu 
zwei Spruheinrichtungen 44 in der Nahe der Oberflache der Druckform angeordnet ist. Die 
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Verwendung von zwei Spruheinrichtungen 44 gestattet es, eine Loschmittelmischung auf 
die Oberflache der Druckform 36 aufzubringen, wobei der Anteil eines ersten und eines 
zweiten Loschmittels in der Loschmittelmischung durch eine gesteuerte Einstellung der 
Dosienmg an den Spruheinrichtungen 44 bewirkt werden kann. 

Die in Fig. 8 gezeigte Ausfxihrungsform der erfmdungsgemafien Vorrichtung zum Loschen 
einer wiederbebilderbaren Druckform zeigt eine Diise 66, welche Sauerstoff 68 gegen die 
Oberflache der wiederbebilderbaren Druckform 36 blast. Um eine erhohte Konzentration 
von Sauerstoff in der Umgebungsluft der Druckform 36 zu erreichen, ist der 
Druckformzy Under 30 durch eine Abschotteinrichtung 70, welche den Druckformzy Under 
moglichst gasdicht umschliefit, umgeben. Die Menge von zugefiihrtem Sauerstoff 68 kann 
durch die Steuereinheit 56 eingestellt werden, wobei zum Beispiel durch eine nicht 
dargestellte Sensoreinheit die Sauerstoffkonzentration innerhalb der 
Abschotteinrichtung 70 bestimmt wird und mit einem vorgegebenen Sollwert verglichen 
wird- 
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BEZUGSZEICHENLISTE 

2 Verfahrensschritt (Reinigen der Druckform) 

4 Verfahrensschritt (on-press/off-press Entscheidimg) 

6 Verfahrensschritt (Entnahme der Druckform) 

8 Verfahrensschritt (Einsetzen in eine Loschvorrichtung) 

1 0 Verfahrensschritt (Behandeln mit fltissigem Loschmittel) 

1 2 Verfahrensschritt (Behandeln mit Ultraschall) 

14 Verfahrensschritt (Behandeln mit Wasser) 

16 Verfahrensschritt (Behandeln mit Warme) 

1 8 Verfahrensschritt (Erhohung des Umgebungsdrucks) 

20 Verfahrensschritt (Behandeln mit Sauerstoff) 

22 Verfahrensschritt (Entzug von Licht-Einwirkung) 

30 Druckformzylinder 

3 1 Achse des Druckform2:ylinders 

32 Gummizylinder 

34 Gegendruckzy Under 

36 wiederbebilderbare Druckform 

38 Gummituch 

40 Bildtrager 

42 flussiges Loschmittel 

44 Spriiheinrichtung 

46 Loschmittel film 

48 Ultraschallquelle 

50 Ultraschall 

52 Motor 

54 Drehrichtung 

56 Steuereinheit 

58 Infrarot-Laser-Einheit 
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60 Infrarot-Strahlung 

62 Warmestrahler 

64 Heifiluftgeblase 

66 Duse 

68 Sauerstoff 

70 Abschotteinrichtung 
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7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das fliissige Loschmittel eine Saure ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das flussige Loschmittel eine Lauge ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das flussige Loschmittel unter Einsatz wenigstens einer Spruheinrichtung auf 
die Druckform aufgebracht wird. 

1 0. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Druckform wahrend der Behandlung mit dem gasformigen 
Loschmittel (20)der Einwirkung von Licht (22) entzogen wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das gasformige Loschmittel Sauerstoff (20) ist. 

1 2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verfahren in einer Druckmaschine oder in einer Loschvorrichtung auBerhalb 
einer DruckmEischine durchgefiihrt wird. 
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13. Vorrichtung zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform (36), welche 
insbesondere von Druckfarbe gereinigt ist, 
gekennzeichnet, 

durch eine Einrichtiing (44) zum Aufbringen von flussigem oder gasformigem 
Loschmittel (42) auf die Druckform (36). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
gekennzeichnet, 

durch eine Ultraschallquelle (48) zum Bestrahlen der Druckform (36) mit 
Ultraschali (50). 

1 5 . Vorrichtung nach Anspruch 1 3, 
gekennzeichnet, 

durch eine Warmequelle (58, 62, 64) zum Erwarmen der Druckform (36). 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Warmequelle wenigstens ein Infrarot-Laser (58), wenigstens ein 
Warmestrahler (62) und/oder wenigstens ein HeiBluftgeblase (64) ist. 

1 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 oder 16, 
gekennzeichnet, 

durch eine Einrichtung zur Erzeugung eines gegeniiber dem Normaldruck erhohten 
Umgebungsdrucks in der Umgebung der Druckform (36). 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung (44) zum Aufbringen von fliissigem oder gasformigem 
Loschmittel auf die Druckform (36) eine Spriiheinrichtung (44) ist. 
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19. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
gekennzeichnet, 

durch eine Einrichtung (70) ziir Abschottung der Druckform (36) gegeniiber 
Lichteinwirkung. 



20. 



Druckmaschine, 
gekennzeichnet, 

durch eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 19. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Ein Verfahren zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform (36), welche 
insbesondere von Druckfarbe gereinigt ist, zeichnet sich dadurch aus, dass die 
5 Druckform (36) mit einem flussigen oder gasformigen Loschmittel (42) behandelt wird. 
Eine Vorrichtung zum Loschen einer wiederbebilderbaren Druckform (36), welche von 
Druckfarbe gereinigt ist, zeichnet sich durch eine Einrichtung (44) zum Aufbringen von 
flussigem oder gasformigem Loschmittel (42) auf die Druckform (36) aus. 

10 (Fig. 4) 
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